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摘要:在标准印刷条件下,使用 GATF测试版在商业轮转上印刷轻涂纸,根据相对反差K 与实地密度的关系,

基于最小二乘法多项式拟合得到了回归方程,研究了商业轮转胶印的最佳实地密度。研究结果表明:墨层较薄

时,则实地密度小,色彩平淡;墨层过厚会导致网点增大过度,印刷品暗调并级。
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Abstract:GATFtestdigitalfilewasprintedbycommercialweboffsetonlightcoatedpaperunderstandard

printingconditions.AccordingtotherelationbetweenrelativecontrastvalueKandsoliddensity,basedonleast

squarespolynomialfittingequation,thebestsoliddensityofcommercialweboffsetwasstudied.Theresults

showedthatthethinnerlayerofink,thesmallervalueofsoliddensityandthelightercolor;toothickinklayers

resultsinexcessivedotgain,printdarklevelsuperposition.
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暋暋商业轮转胶印用卷筒轻涂纸(或涂料纸)和热固

型油墨,印刷速度快,烘干、冷却又影响印刷墨层。 由

于产品要求色彩鲜艳、层次丰富,实地密度控制比单

张纸胶印和书报轮转胶印复杂,因此进一步研究商业

轮转胶印最佳实地密度十分重要[1-2] 。

笔者根据德国印刷研究协会(FOGRA)关于用相

对反差值(K 值)控制最佳实地密度理论,通过实验获

取相对反差值,来确定商业轮转标定条件下各色最佳

实地密度[3] 。

1暋实验

1.1暋条件

设备:德国Polyman45商业轮转胶印机、柯达全

胜800栻CTP制版机;材料:晨鸣“劲甲暠80g/m2 轻

涂纸、天津东洋 TOH AFSOY 热固轮转油墨、华光

TP灢II型热敏 CTP版材、维格拉 AlcoDamp浓缩润

版液;仪器:爱色丽X灢Rite518密度计;环境:温度22
曟,相对湿度60%。

1.2暋方法

1.2.1暋制作 GATF4.1测试印版

按柯达全胜800栻CTP制版机技术要求和显影

条件,对CTP直接制版机进行线性化。 用 GATF4.1
数字测试文件和华光 TP灢II型热敏 CTP 版材,按

0.05磅分辨率、2%~98%阶调标准,制作黑(K)、青
(C)、品红(M)、黄(Y)4色测试CTP印版[4] ,见图1。

1.2.2暋印刷测试样张

在温度为22曟、相对湿度为60%车间环境下,用
维格拉 AlcoDamp浓缩润版液按4%比例配制润版

液,将天津东洋 TOH AFSOY 各色油墨加入集中供

墨系统,按操作规范和技术标准装夹测试印版、穿纸、
调节印刷压力、纸带张力、烘干冷却温度等,在设备状
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图1暋GATF4.1数字测试版

Fig.1GATF4.1digitalplate

态、套准、水墨平衡等正常前提下开机印刷测试样

张[2] 。 4个色组墨量按先大后小原则,依次逐渐减小

墨键开度,直至样张上的各色墨量明显不足,每次减

小墨量后,在每小时38000万印的速度下印刷500
份,随机抽取测试样张[5] 。 选取实地密度大约在 Y
(0.5~1.3)、M(0.9~1.7)、C(1.0~1.7)、K(1.40~
2.20)范围内不同墨量20份样张[3] 。

1.2.3暋测试样张测量

抽取的测试样张,在温度为22 曟、相对湿度为

60%的环境下[1] ,放置2h让其自然冷却、稳定[2] 。
根据FOGRA 相对反差(即K 值)公式(式中:K 为相

对反差值;DR 为网点密度;DV 为实地块密度)控制实

地密度理论进行测量、研究[6] 。

K=DV-DR

DV

爱色丽X灢Rite518密度计设置成美国国家标准

化组织(ANSI)T状态、减去纸张密度的状态[7] ,测量

测试样张各色实地密度、相对反差值(实地与75%网

点)和50%处网点扩大值[8] 。

1.2.4暋数据处理

利用 Origin7.5图形可视化和数据分析软件,4
色印刷样张测量数据输入 Origin7.5软件,分别绘制

K灢DV(实地密度值灢相对反差值,下同)关系和 DV

50%网点扩大值关系垂直双图,并基于最小二乘法多

项式拟合得到回归方程[5] 。

2暋结果与讨论

2.1暋黄色K灢DV 关系

黄色K灢DV 关系曲线见图2。 经过Origin7.5拟

合,得到黄色K灢DV 回归方程:

Y=-0.44729+1.53664X-0.91668X2+

图2暋黄色K灢DV 关系曲线

Fig.2YellowK灢DVcurve

0.17432X3,R2=0.99011。
式中:Y 为相对反差值;X 为实地密度;R2 为相

关系数平方,下同。
黄色在相对反差最大值K=0.36684时,对应实

地密度DV=0.91846,50%网点扩大值为18.004%。
分析得出:栙黄色实地密度在0.59134<DV<

0.91846时的阶调反差小于实地密度在0.91846<
DV<1.28961时阶调反差;栚实地密度在0.91846
<DV<1.2896时网点扩大值大于0.59134<DV<
0.9184650时网点扩大值;栛兼顾较大阶调反差和

较小网点扩大,在标定印刷条件和材料下,黄色最佳

实地密度DV=0.91846。

2.2暋品红K灢DV 关系

品红K灢DV 关系见图3。 经过 Origin7.5拟合,

图3暋品红色K灢DV 关系曲线

Fig.3MagentaK灢DVcurve
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得到品红色K灢DV 回归方程:

Y=0.02718+0.50287X-0.17629X2,R2=
0.97342。

品红色在相对反差最大值K=0.38632时,对应

DV=1.42523,50%网点扩大值为17.184%。
分析得出:栙品红色实地密度在1.09112<DV<

1.42523时的阶调反差小于实地密度在1.42523<
DV<1.78131时阶调反差;栚实地密度在1.42523<
DV<1.78131时网点扩大值大于1.09112<DV<
1.42523时网点扩大值;栛兼顾较大阶调反差和较小

网点扩大,在标定印刷条件和材料下,品红色最佳实

地密度DV=1.42523。

2.3暋青色K灢DV 关系

青色K灢DV 关系见图4。 经过 Origin7.5拟合,
得到青色K灢DV 回归方程:

图4暋青色K灢DV 关系曲线

Fig.4CyanK灢DVcurve

Y=-0.56243+1.60587X-0.88745X2+

0.15586X3,R2=0.98572。

青色在相对反差最大值 K=0.37743时,对应

DV=1.51373,50%网点扩大值为16.746%。

分析得出:栙青色实地密度在1.18213<DV<
1.51373时的阶调反差小于实地密度在1.51373<
DV<1.88125时阶调反差;栚实地密度在1.51373

<DV<1.88125时网点扩大值大于1.18213<DV<
1.51373时网点扩大值;栛兼顾较大阶调反差和较小

网点扩大,在标定印刷条件和材料下,青色最佳实地

密度DV=1.51373。

2.4暋黑色K灢DV 关系

黑色K灢DV 关系曲线见图5。 经过Origin7.5拟

合,得到黑色K灢DV 回归方程:

图5暋黑色K灢DV 关系曲线

Fig.5BlackK灢DVcurve

Y =-0.16396+0.62475X-0.17143X2,

R2=0.98014。
黑色在相对反差最大值K=0.40636时,对应的

DV=1.81478,50%网点扩大值为19.095%。
分析得出:栙黑色实地密度在1.48432<DV<

1.81478时的阶调反差小于实地密度在1.81478<
DV<2.18121时阶调反差;栚实地密度在1.81478
<DV<2.18121时网点扩大值大于1.48432<DV<
1.81478时网点扩大值;栛兼顾较大阶调反差和较小

网点扩大,在标定印刷条件和材料下,黑色最佳实地

密度DV=1.81478。

3暋结论

通过商轮各色 K灢DV 关系研究,得出:当墨膜较

薄时,随着印刷品墨层厚度逐渐增大,网点扩大值和

实地密度值都增大,但实地密度值较网点扩大值增大

速度快,相对反差K 值逐渐增大;相对反差 K值达到

最大值后,随着墨层厚度逐渐增大,网点扩大值和实

地密度值继续增大,但网点扩大值较实地密度值增大

速度快,相对反差 K 值反而逐渐减小[1] 。 墨层厚度

增大,一方面有利于增大印刷阶调反差,很好再现阶

调;另一方面也带来网点扩大、层次损失、暗调提前糊
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并等弊病;兼顾增大印刷阶调反差和控制网点扩大2
项指标,选取最大值相对反差值对应的实地密度作为

标定条件下印刷墨量控制最佳实地密度[3] 。
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